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TUNNVAGGIG PLASTTUB MED ETIKETT 
TEKNISKT OMRADE 

Uppfinningen hanfor sig till en tunnvaggig plasttub uppvisande en axiell 
5 riktning och en radiell riktning, varvid plasttuben ar tillverkad genom 
formsprutning och innefattar en tubkropp med ett tubbrost och en 
tSmningsoppning i en forsta ande och en andfdrslutning i en andra ande, 
varvid tubkroppen har en vaggtjocklek av 0,2-1,5 mm. 

10 TEKNIKENS STANDPUNKT 

Tuber av tunn, flexibel plast anvands for en rad olika forpackningsandamal, 
sasom fSrpackning av hygienartiklar, kosmetika och livsmedel. Saledes kan 
innehallet i sadana tuber vara exempelvis mjukost, kaviar, frisyrgele, 
tandkram, shampoo, lotion, eller flytande tval. Tuben bor ha ett snyggt 

15 utseende for att vara visuellt tilltalande pa en butikshylla. For hygienartiklar 
och kosmetika ar det dessutom viktigt att tuben ser trevlig och dekorativ ut, 
exempelvis i en badrumshylla. Det ar aven viktigt att tubens utsida ar sadan 
att varuinformation fdrmedlas pa ett tydligt och lattolkat satt till en kQpare, 
eller anvandare av den forpackade varan. Av dessa skal ffirses tuber 

20 vanligen med ett direkttryck eller en etikett som kan tryckas med finskat 
monster och text. 

Ett satt att anbringa etiketter pa behallare ar med sa kallad "in-mold- 
labelling", IML, dvs. genom att smalta fast en etikett samtidigt som behallaren 

25 formas genom sprutning i en form. IML erbjuder flera fordelar, bade med 
avseende pa den fardiga behallarens utseende och under tillverkningen av 
behallaren. Exempelvis ar det mojligt att astadkomma en blank eller matt 
etikettyta som kan upplevas ge behallaren ett elegant utseende. Det ar aven 
mojligt att avsevart korta ner stalltider vid byte av etikett varigenom kortare 

30 produktserier kan koras till en rimlig kostnad och leveranstider till kund kan 
kortas ner. 
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Det har saledes blivit allt vanligare att anbringa etiketter med IML-teknik pa 
olika typer av formsprutade behallare. Emellertid har det visat sig svart att 
astadkomma ett gott resultat med IML vid tillverkning av formsprutade 
tunnvaggiga tuber, eftersom dessa kraver mycket hdga tryckkrafter och 

5 insprutningshastigheter som ger hog frekvens av bristningar och andra 
skador pa etiketterna. For att inte negativt paverka tubens flexibilitet, maste 
materialet i de anvanda etiketterna dessutom vara mycket tunt, nagot som 
ytterligare dkar risken fOr att etiketten gar sdnder vid tubtillverkningen. Den 
ringa vaggtjockleken i tuberna gdr aven att varmedverfdringen fran 

10 plastsmaltan till etiketten ar liten, vilket betyder att etiketten maste vara tunn 
for att kunna smaltas fast pa tuben under tillverkningsprocessen. 

Eftersom IML-tekniken erbjuder manga fdrdelar, sasom battre fdljsamhet fdr 
etiketten kring kanter och ojamnheter pa en behallare och stdrre mdjlighet att 
15 astadkomma hel tackning av beh§llaren, ar det ett dnskemal att kunna 
utnyttja IML aven fdr tunnvaggiga tuber. 

REDOGORELSE F6R UPPFINNINGEN 

Med fdreliggande uppfinning har astadkommits en tunnvaggig plasttub av det 
20 inledningsvis omtalade slaget. En tub enligt uppfinningen med en 
etikettfdrsedd tubkropp utmarks darvid framst av att plasttuben innefattar en 
samtidigt med formsprutningen anbringad etikett varvid etiketten innefattar en 
plastfilm med en dragstyrka i tubens axiella riktning som ar atminstone 100 
N/mm 2 , fdretradesvis atminstone 150 N/mm 2 och heist atminstone 210 
25 N/mm 2 matt enligt DIN ISO 527-1/ -3, en tojningsgrans (elongation at break) 
som ar hdgst 70 %, foretradesvis hdgst 50% och heist hogst 25 % matt enligt 
DIN ISO 527-1/ -3 och en tjocklek av hdgst 90 urn och foretradesvis av hogst 
75p.m. 

30 Genom att tillse att etikettmaterialet har hog dragstyrka i tubens axiella 
riktning, dvs. i tubens langdriktning, har det visat sig vara mdjligt att med 
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mycket gott resultat och lite spill etikettera aven tunnvaggiga plasttuber med 
IML-teknik. Sasom tidigare omtalats kraver formsprutning av tunnvaggiga 
plasttuber att den smalta plasten pressas in i formen med mycket hdg 
hastighet, vilket medfor stora pafrestningar pa etikettmaterialet som under 
5 insprutningsskedet halls fast elektrostatiskt eller med vakuum pa formens 
insida. Dessa pafrestningar ar stdrst i den axiella riktningen, medan etiketten 
paverkas mindre i radiell riktning, dvs. i tubkroppens omkretsriktning. 

Det ar vidare vasentligt att plasttuberna ar tunna och flexible, sa att det ar latt 
10 att pressa ut innehallet i dem och att uppna en hog tomningsgrad for tuben. 
Av detta skal ar det viktigt att etikettmaterialet sa lite som mojligt bidrar till 
tubvaggens tjocklek. Det ar saledes onskvart att etikettmaterialet ar mycket 
tunt, vilket sjalvfaliet ytterligare begransar urvalet av anvandbara material. 

15 En tunnvaggig plasttub enligt uppfinningen har lampligen en etikett 
innefattande en plastfilm med en dragstyrka i tubens radiella riktning av 
atminstone 50 N/mm 2 , foretradesvis atminstone 80 N/mm 2 och heist 
atminstone 120 N/mm 2 , och en tojningsgrans (elongation at break) av hogst 
250%, foretradesvis hegst 200% och heist hogst 110%. 

20 

Enligt en utforingsform av uppfinningen stracker sig etiketten runt hela 
tubkroppen I den radiella riktningen. Med utnyttjande av IML-teknik och 
genom att valja ett etikettmaterial med ratt dragstyrka och tdjbarhet, ar det 
mojligt att anbringa en etikett sa att den helt omsluter tuben i den radiella 
25 riktningen, utan att lamna ett gap mellan etikettkanterna, eller att 
etikettkanterna overlappar varandra. Det ar darigenom m6jligt att 
astadkomma ett sammanhangande monster, eller en obruten text som loper 
radiellt runt tubkroppen, utan synbar skarv mellan etikettkanterna. 

30 Vidare kan det vara lampligt att etiketten tacker hela tubkroppen i den axiella 
riktningen, dvs. fran brostkanten till andforslutningen. FGr manga 
forpackningsandamal ar det namligen onskvart att innehallet i tuben inte ar 
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synligt genom tubvaggen. Etiketten Kan darvid anvandas fdr att tacka hela 
tubkroppen, nagot som inte varit mojligt med den etiketteringsteknik som 
tidigare anvants for tunnvaggiga plasttuber. Uppfinningen gdr det saledes 
mojligt att ddlja innehallet aven i tuber av transparent plast. 

5 

Fdr tunnvaggiga plasttuber har den hittills enda anvandbara metoden fdr 
etikettering involverat fastsattning av etiketterna efter formningen av de 
fardiga tuberna. Detta innebar givetvis svarigheter i form av 
synkroniseringsproblem. De etikettmaterial som ar lampliga for 

10 efterpasattning ar dessutom inte svetsbara, vilket innebar att det ar 
nddvandigt att tillse att de inte stracker sig in i tubens andfdrslutning som 
vanligen ar en varmesvets. Vidare ar etikettmaterialen relativt styva, vilket 
medfor att det ar nddvandigt att etiketten slutar ett stycke nedanfdr kanten 
mellan tubkroppen och tubbrdstet. En konventionell, efterpasatt tubetikett 

15 som stracker sig upp for nara dvergangen mellan tubkroppen och tubbrdstet 
kan annars komma att bukta ut fran tubvaggen, eller bilda en rynkig kant. 
Detta fenomen bdr givetvis undvikas, da det ger tuben ett fdga tilltalande 
utseende. 

20 I enlighet med uppfinningen ar det emellertid mojligt att lata etiketten stracka 
sig i tubens axiella riktning anda in i andfdrslutningen pa tubkroppen. De 
etikettmaterial som anvands vid IML-metoden ar termoplastiska och, liksom 
plastmaterialet i tubkroppen, fullt svetsbara och paverkar inte mdjltgheten att 
astadkomma en god forslutning i tubens ande. Detta innebar aven att det ar 

25 mojligt att astadkomma heltackning av tubkroppen med etiketten aven da 
tubkroppens andfdrslutning uppvisar en olinjar kurvform eller en kantig form. 
Med efterpasatta etiketter kraver formanpassning till en olinjar andfdrslutning 
en grad av synkronisering som i praktiken omdjliggdr sadan etikettering. 
Olinjara andfdrslutningar anvands av dekorativa skal och for att ge tuben ett 

30 designat utseende, nagot som exempelvis kan efterfragas vid forpackning av 
kosmetika, eller liknande. En olinjar andfdrslutning kan aven med fordel 
utnyttjas for att bilda ett bredare sammansvetsat parti i vilket kan vara 
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anordnat en oppning eller krok som tjanar som upphangningsorgan for tuben 
exempelvis i en butikshylla, eller i ett badrum. 

Det ar vidare mojligt att lata etiketten stracka sig i tubens axiella riktning over 
5 kanten mellan tubkroppen och tubbrostet. Vid anvandning av IML-teknik, 
formas etiketten tillsammans med materialet i tubvaggen och fenomenet med 
olika krympning mellan tubvaggen och etiketten uppstar inte. istallet sluter 
etiketten pa ett f6ljsamt satt it kring tubkroppen utan att det uppstar en 
genomsynlig glipa mellan etiketten och kanten mellan tubbrostet och 
1 0 tubkroppen. 

Med en etikett i enlighet med uppfinningen ar det saledes mojligt att uppna 
betydligt battre tackning av tubens yta, varigenom den tryckbara ytan ar 
storre an vad som tidigare varit mojligt att astadkomma. Dessutom uppnas 
1 5 fordelar avseende saval rent estetiska som fordelar avseende processbarhet, 
exempelvis svetsbarhet och undvikande av synkroniseringsproblem. 

Ett lampligt material for anvandning i en etikett enligt uppfinningen ar en 
flerskiktsplastfilm innefattande atminstone ett skikt av orienterad polypropen 
20 (OPP). En sadan plastfilm har betydligt stdrre dragstyrka och lagre 
strackgrans i orienteringsriktningen an i en riktning vinkelratt mot 
orienteringsriktningen och ar anbringad pa den tunnvaggiga tuben med 
orienteringsriktningen sammanfailande med tubens axiella riktning. 

25 Den i etiketten anvanda plastfilmen har lampligen en densitet av mellan 0,4 
och 1 ,2 g/cm 3 och foretradesvis mellan 0,5 och 1 ,0 g/cm 3 . 

Sjalva tuben tillverkas av termoplastiskt polymermateriai som sprutas in i en 
form. For tuber stalls olika krav pa de olika delarna av tuben. For att 
30 underlatta utforsling av material fran tubkroppen, skall denna vara tillrackligt 
flexibel fdr att komprimeras vid ett mattligt tryck. Tubbrostet bdr vara styvt 
nog fGr att halet inte skall kollapsa och darmed fSrhindra utforsling av 
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material. Om tuben ar forsedd med en integrerad tiilslutningsanordning, 
exempelvis ett gangjamsledat lock, bor tillslutningsanordningen vara 
forhallandevis styv for att erbjuda en god funktion vid oppning och 
aterforslutning. I de fall dar tuben uppvisar ett gangjarn vilket forbinder 
tubbrdst och tiilslutningsanordning, stalls ytterligare specifika 
materialegenskaper. Materialet i gangjarnet maste ha sadana egenskaper att 
det tal upprepad bojning av och an utan att brista. 

Pa grund av de olika och ibland motstridande egenskaper som erfordras for 
de olika deiarna pa en tub, tillverkas tuber ofta i separata delar som 
sammanfogas till en helhet. Tubkroppen tillverkas i ett flexiblare material och 
tillslutningsanordningen i ett styvare material och de bada deiarna 
sammanfogas i ett efterfoljande tillverkningssteg. Det ar emellertid aven 
mojligt att tillverka deiarna samtidigt, genom insprutning av olika plasttyper i 
olika delar av en form, sasom beskrivs i WO 03/099544. Med ett sadant 
forfarande ar det mojligt att i ett processteg astadkomma en plasttub med 
delar uppvisande olika egenskaper, sasom olika styvhet, flexibilitet och olika 
transparens. 

FIGURBESKRIVNING 

Uppfinningen skall i det ffiljande beskrivas mer ingaende under hanvisning till 
de pa bifogade ritningar visade figurerna. Darvid visar: 

Fig. 1 en tub enligt en forsta utforingsform av uppfinningen 

och 

Fig. 2 en tub enligt en andra utforingsform av uppfinningen. 

UTFORINGSEXEMPEL 

Den i figur 1 visade tuben 1 , innefattar en ihalig, tubkropp 2, ett tubbrdst 3 
med en utmatningsoppning 4 f6r utmatning av en i tuben 1 forpackad vara. 
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Vidare har tuben 1 ett lock 5 som ar ledbart forbundet med tubbrostet 3 via 
en gangjarnsled 6. Utmatningsoppningen 4 ar anordnad i en fOrhojning 7 pa 
tubbrostet 3. Tubbrostet 3 ar belaget vid en fOrsta ande 8 pa tubkroppen 2 
medan tubkroppens 2 motstaende andra ande 9 uppvisar en andforslutning 
5 10. 

Plasttubens 1 tubkropp 2 bestar av ett formsprutat plastror med en 
vaggtjocklek av 0,3-1,2 mm. Aven locket 5, gangjarnsleden 6 och tubbrostet 
3 bildas genom formsprutning, samtidigt med tubkroppen 1 men har stdrre 

10 godstjocklek an tubkroppen. Tuben 1 kan tillverkas av exempelvis polyeten 
eller polypropen, men eftersom det stalls olika krav pa olika delar av tuben ar 
det ofta fordelaktigt att anpassa materialet i tuben darefter. Saledes bestar 
tubkroppen 2 lampligen av polyeten eller polypropen medan tubbrostet 3 
bestar av en sammansmaltning av polyeten och polypropen och locket 5 och 

15 gangjamet 6 bestar av polypropen. Aven om hela tuben 1 bildas i samma 
ttllverkningsmoment, ar det saledes inte nOdvSndigt att de olika delarna 
tillverkas av samma typ av plast. Det ar exempelvis mojligt att tillverka lock 5 
och tubbrost 3 av ©transparent plast, medan tubkroppen 2 tillverkas av en 
transparent plast. 

20 

Efter fyllning av tuben 1 med nagot innehall, har tuben forseglats, lampligen 
med en varmesvets 10. 

Sasom visas i figur 1 , ar storre delen av tubens 1 ytteryta tackt av en etikett 
25 11. Etiketten 11 stracker sig hela vagen fran kanten 13 mellan tubbrostet 3 
och tubkroppen 2 vid tubkroppens forsta ande 8 till andforslutningen 10 vid 
tubkroppens 2 andra ande 9. Dessutom stracker sig etiketten 1 1 ett stycke 
12 in ever tubbrostet 3 och fortsatter aven in i andfflrslutningen 10. 

30 Etiketten 11 utgors i det visade exemplet av ett rektangulart material stycke 
som har sadana dimensioner att det forutom att stracka sig i vasentligen hela 
tubens 1 langd, dvs. i tubens axiella riktning, a, aven nar helt om tuben i dess 
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radiella riktning, r. Etiketten 1 1 ar alltsa anpassad till tubens storlek sa att den 
mots vasentligen kant » kant i den radiella riktningen r, utan att lamna en glipa 
mellan etikettkanterna. Detta innebar att det ar mojligt att lata text och/eller 
dekorativa m6nster stracka sig kontinuerligt kring tubkroppen, utan nagon 
5 synbar skarv. 

Etiketten 11 anbringas pa tuben samtidigt med att denna formas genom 
formsprutning i en form. Darvid halls etiketten 1 1 fast pa insidan av formens 
vagg med vakuum eller genom elektrostatiska krafter under tillverkningen av 

10 tuben. Det smalta plastmaterialet som bildar tuben 6verf6r varme till 
etiketten, som darigenom smarter fast pa tubens utsida. Lampliga 
etikettmaterial ar, som tidigare omtalats tunna, tryckbara plastfilmer med en 
dragstyrka i tubens axiella riktning som ar atminstone 100 N/mm 2 , 
ffiretradesvis atminstone 150 N/mm 2 och heist atminstone 210 N/mm 2 matt 

1 5 enligt DIN ISO 527-1/ -3, en tojningsgrans (elongation at break) som ar h6gst 
70 %, fSretradesvis hogst 50% och heist hegst 25 % matt enligt DIN ISO 
527-1/ -3 och en tjocklek av hdgst 90 jam och foretradesvis av hogst 75nm. 
Vidare har den anvanda plastfilmen lampligen en dragstyrka i den radiella 
riktningen som ar atminstone 50 N/mm 2 , foretradesvis atminstone 80 N/mm 2 

20 och heist atminstone 120 N/mm 2 och en tojningsgrans i den radiella 
riktningen (elongation at break) av hogst 250%, foretradesvis hogst 200% 
och heist hogst 110%. 

Det ar vasentligt att etiketten 1 1 ar tillrackligt stark i den axiella riktningen, sa 
25 att den inte stracks sonder under tillverkningen av tuben. Samtidigt ar det 
viktigt att etikettmaterialet ar tunt, sa att det inte namnvart okar tubvaggens 
tjocklek och darigenom nedsatter tubens bojlighet och klambarhet och sa att 
varmeoverforingen mellan den tunna vaggen i tubkroppen och etiketten 
under tillverkningen av tuben ar tillracklig f6r att astadkomma god adhesion 
30 mellan etiketten och tubvaggen. Sarskilt lampliga etikettmaterial har visat sig 
vara plastfilmer uppbyggda av flera skikt och innefattande atminstone ett 
skikt av orienterad polypropen. 
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Den i figur 2 visade tuben 1 ar i stort lik tuben 1 i figur 1 och motsvarande 
delar har darfor asatts samma hanvisningsbeteckningar som i figur 1. Tuben 
1 i figur 2 skiljer sig i det att tuben saknar fast lock. Istallet ar 
5 utmatningsoppningen 4 anpassad for forslutning medelst en (ej visad) 
skruvkork. 

En annan skillnad ar att andforslutningen i figur 2 ar utford som en kurvformig 
svets. Ett sadant utfdrande ar mojligt da etiketten 1 1 anbringas samtidigt med 

1 0 formningen av tuben 1 , utan att det kravs synkronisering mellan en krekt kant 
pa tubkroppen 2 och en krokt kant pa etiketten 11. De ovan angivna 
etikettmaterialen ar fullt svetsbara och tillater saledes att etiketten 1 1 stracker 
sig anda in i svetsen. Den visade formen pa andforslutningen 10 ar givetvis 
bara ett exempel. Saledes kan vilken som heist kurvform pa andforslutningen 

15 10 anvSndas inom ramen f6r uppfinningen. Det ar Sven mojligt att anvanda 
andforslutningar som ar sammansatta av tva eller flera olikstallda raka 
svetsar, exempelvis i form av ett V, zig-zag-form, eller liknande. 

For att underlatta fervaring av tuben 1, ar andforslutningen 10 forsedd med 
20 ett hal 15, som kan tjana som upphangningsanordning for upphangning av 
tuben exempelvis pa en badrumskrok. 

Det ar inte nddvandigt for uppfinningen att etiketten stracker sig over sa stor 
del av tubens 1 yta som i de i figurerna visade exemplen. Saledes kan 
25 etiketten tacka en mindre del av tuben i saval den axiella som den radiella 
riktningen. Vidare kan tuben vara fdrsedd med tva eller flera etiketter som 
tacker olika delar av tuben. 

Utmatningsappningens 4 utformning och vilken typ av tillslutningsanordning 
30 som anvands fdr denna saknar givetvis betydelse for uppfinningen. Istallet ffir 
de visade tillslutningsanordningarna ar det givetvis mojligt att anvanda 
exempelvis en s.k. push-on kork, eller en kork som f6rs in i 
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utmatningsoppningen. Vidare fmns olika typer av sakerhetskorkar som kan 
anvandas om sa ar onskvart. 
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PATENTKRAV 

5 1. En tunnvaggig plasttub (1) uppvisande en axiell riktning (a) och en radiell 
riktning <r), varvid plasttuben (1) ar tillverkad genom formsprutning och 
innefattar en tubkropp (2) med ett tubbrdst med en tdmningsoppning (4) i en 
forsta ande (8) och en andforslutning (10) i en andra ande (9), varvid 
tubkroppen (2) har en vSggtjocklek av 0,3-1,2 mm, kannetecknad av 

10 att plasttuben (1) innefattar en samtidigt med formsprutningen anbringad 
etikett (11), varvid etiketten (11) innefattar en plastfilm med en dragstyrka i 
tubens (1) axiella riktning (a) som ar atminstone 100 N/mm 2 , fdretradesvis 
atminstone 150 N/mm 2 och heist atminstone 210 N/mm 2 matt enligt DIN ISO 
527-1/ -3, en tojningsgrans (elongation at break) som ar hogst 70 %, 

15 foretradesvis hogst 50% och heist hogst 25 % matt enligt DIN ISO 527-1/ -3 
och en tjocklek av hogst 90 jj,m och foretradesvis av hSgst 75|xm. 

2. En tunnvaggig plasttub (1) enligt krav 1, varvid plastfilmen har en 
dragstyrka i tubens (1) radiella riktning (r) av atminstone 50 N/mm 2 , 

20 foretradesvis atminstone 80 N/mm 2 och heist atminstone 120 N/mm 2 , och en 
tojningsgrans (elongation at break) av hogst 250%, foretradesvis hogst 200% 
och heist hogst 110%. 

3. En tunnvaggig plasttub (1) enligt krav 1, eller 2, varvid etiketten (11) 
25 stracker sig runt hela tubkroppen (2) i den radiella riktningen (r). 

4. En tunnvaggig plasttub enligt krav 1, 2, eller 3, varvid etiketten (11) 
stracker sig i hela tubkroppens (2) langd, fran brdstkanten (13) till 
andforslutningen (10). 

30 

5. En tunnvaggig plasttub (1) enligt nagot av kraven 1-4, varvid etiketten (11) 
stracker sig i langdriktningen in i andforslutningen (10) pa tubkroppen (2). 
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6. En tunnvaggig plasttub (1) enligt nagot av foregaende krav, varvid 
etiketten (11) stracker sig i langdriktningen over kanten (13) mellan 
tubkroppen (2) och tubbrQstet (3). 

5 

7. En tunnvaggig plasttub (1) enligt nagot av foregaende krav, varvid 
plastfilmen ar en flerskiktsfilm innefattande atminstone ett skikt av orienterad 
polypropen. 

10 8. En tunnvaggig plasttub (1) enligt nagot av foregaende krav, varvid 
tubkroppens (2) andforslutning (10) uppvisar en olinjar kurvform. 



15 



9. En tunnvaggig plasttub (1) enligt nagot av foregaende krav, varvid 
plastfilmen har en densitet av mellan 0,4 och 1,2 g/cm 3 och foretradesvis 
mellan 0,5 och 1 ,0 g/cm 3 . 
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SAMMANDRAG 

En tunnvaggig plasttub (1) uppvisande en axiell riktning (a) och en radiell 
5 riktning (r), varvid plasttuben (1) ar tillverkad genom formsprutning och 
innefattar en tubkropp (2) med ett tubbrflst med en tomningsoppning (4) i en 
forsta ande (8) och en Sndforslutning (10) i en andra ande (9) t varvid 
tubkroppen (2) har en vSggtjocklek av 0,3-1,2 mm. Plasttuben (1) innefattar 
en samtidigt med formsprutningen anbringad etikett (1 1 ), varvid etiketten (11) 

10 innefattar en plastfilm med en dragstyrka i tubens (1) axiella riktning (a) som 
ar atminstone 100 N/mm 2 , foretrSdesvis atminstone 150 N/mm 2 och heist 
atminstone 210 N/mm 2 matt enligt DIN ISO 527-1/ -3, en tcJjningsgrans 
(elongation at break) som ar hfigst 70 %, feretrSdesvis hfigst 50% och heist 
hogst 25 % matt enligt DIN ISO 527-1/ -3 och en tjocklek av hdgst 90 ixm och 

1 5 fdretradesvis av h6gst 75nm. 



(Fig. 1) 
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